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(54) Mundstück

(57) Bei einem Mundstück (1), das in einen Kanal (4)
einer Strangpresse (2) zur Herstellung von mit Hohlräu-
men (10) versehenen Formlingen (9), insbesondere aus
keramischen Massen (5), eingebaut ist, bestehend aus
einer an dem Kanal (4) der Strangpresse (2) zu befesti-
gende Vorsetzplatte (6), durch die eine das Mundstück
(1) bildende Kernhalteplatte (6’) bezogen auf die Press-
richtung (13) der Formlinge (9) von der Strangpresse (2)
getrennt ist, und aus einer Vielzahl von auf der Kernhal-
teplatte (6’) angebrachten Haltestangen (7), an denen

jeweils ein Kern (8) aufgesetzt ist, durch die die Hohlräu-
me (10) des Formlings (9) erzeugt sind, sollen die auf-
tretenden Presskräfte zuverlässig an der Kernhalteplatte
(6’) abgestützt sein und gleichzeitig sollen die Herstel-
lungskosten für die Kernhalteplatte (6’) aufgrund von Ma-
terialeinsparungen reduziert sein.

Dies wird dadurch erreicht, dass die Kernhalteplatte
(6’) bezogen auf die Pressrichtung (13) um die Längs-
oder die Querachse (14, 15) gebogen oder um beide
Achsen (14, 15) gewölbt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Mundstück
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.
[0002] Solche Mundstücke werden üblicherweise in ei-
nem Kanal einer Strangpresse eingebaut, um Formlinge
aus keramischen Massen, beispielsweise aus Ton oder
dergleichen, mit Hohlräumen zu versehen. Die kerami-
schen Massen werden dabei von einem Schneckenför-
derer und einem nachgeordnetem Presskopf in Richtung
des Mundstückes gedrückt bzw. drallfrei ausgerichtet.
[0003] Aufgrund der Materialbeschaffenheit der Mas-
sen entstehen an den Bauteilen des Mundstückes er-
hebliche Reibungen, die zu Verschleiß führen.
[0004] Aus der EP 19850104917 ist ein Mundstück zu
entnehmen, das in einer Strangpresse zur Formung von
Hochlochziegeln eingebaut ist. Das Mundstück weist ei-
ne Vorsetzplatte auf, die zunächst die Aufgabe über-
nimmt eine zuverlässige Verbindung zwischen dem in
dem Kanal der Strangpresse eingebauten Presskopf und
der das Mundstück bildenden Bauteile herzustellen. Um
die keramischen Massen verformen zu können, ist un-
mittelbar dem Presskopf nachgeordnet eine Kernhalte-
platte vorgesehen, die an der Vorsetzplatte montiert ist.
Die Kernhalteplatte weist eine Vielzahl von Längs- und
Querstreben auf. Desweiteren soll durch die Kernhalte-
platte eine Abstützung für die zur Formung der Hohlräu-
me in den Formlingen notwendigen Kerne ermöglicht
sein, so dass an der Kernhalteplatte die durch die Quer-
und Längsstreben gebildeten Knotenpunkte dazu ver-
wendet werden, um auf diesen die jeweilige Haltestange
anzubringen, an deren freien Ende die Kerne befestigt
sind. Die Haltestangen sind parallel zu der Pressrichtung
der keramischen Masse ausgerichtet.
[0005] Durch die Außenkontur der Kerne und deren
Abstände zueinander werden demnach die Strukturen
bzw. Hohlräume in den Formlingen gebildet.
[0006] Derartige Mundstücke werden zwar seit Jahr-
zehnten erfolgreich eingesetzt, jedoch hat sich heraus-
gestellt, dass die auf die Kernhalteplatte einwirkenden
Kräfte durch das Durchpressen der keramischen Mas-
sen erheblich sind, so dass die Kernhalteplatte um diese
Kräfte abzustützen und durch diese nicht verbogen oder
beschädigt zu werden, eine Wandstärke aufzuweisen
hat, durch die die vorhandenen Kräfte abgestützt sind.
Aufgrund dieser Presskräfte an der Kernhalteplatte ist
somit ein erheblicher Materialbedarf gegeben, so dass
die Kernhalteplatte in der Herstellung kostenintensiv ist,
denn solche Kernhalteplatten werden üblicherweise aus
einem hochfesten, metallischen Werkstoff aus dem Vol-
len gefertigt.
[0007] Desweiteren ist zu berücksichtigen, dass die
keramische Masse in ihrer Homogenität beim Durch-
drücken durch die Kernhalteplatte nicht unnötig verscho-
ben wird, um eine möglichst konstante und gleich große
Menge von keramischer Masse und den Kernen zu er-
halten.
[0008] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Mund-

stück mit einer Kernhalteplatte der eingangs genannten
Gattung derart weiterzubilden, dass die auftretenden
Presskräfte zuverlässig an der Kernhalteplatte abge-
stützt sind, und dass gleichzeitig die Herstellungskosten
für die Kernhalteplatte aufgrund von Materialeinsparun-
gen reduziert sind.
[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des kennzeichnenden Teils von Patentan-
spruch 1 gelöst.
[0010] Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprüchen.
[0011] Wenn die Kernhalteplatte in Richtung der
Pressrichtung gebogen oder gewölbt ausgestaltet ist,
können die von der Strangpresse erzeugten Presskräfte
der keramischen Massen nach Art einer Staumauer op-
timal abgestützt werden, so dass die Fertigung der Kern-
halteplatte kostenreduzierend erfolgen kann, da Material
bzw. Werkstoff für die Kernhalteplatte eingespart wird.
Die Wandstärke der Kernhalteplatte ist gegenüber den
plan ausgestalteten Kernhalteplatten reduziert, denn
aufgrund der gebogenen oder gewölbten Struktur der
Kernhalteplatte können bei kleinerer Wandstärke gleich
große Kräfte aufgenommen und abgestützt sein.
[0012] Die Kernhalteplatte kann dabei sowohl in
Längs- als auch in Querrichtung gebogen oder in beide
Richtungen als Gewölbe oder als Halbkugel mit gleich-
großen Krümmungsradien ausgestaltet sein.
[0013] Um die Menge von keramischen Massen zwi-
schen den einzelnen Quer- und Längsstreben der Kern-
halteplatte möglichst gleich groß aufzuteilen, sind die
Durchtrittsöffnungen der Kernhalteplatte gleich groß zu
bemessen, und zwar insbesondere dann, wenn diese
gekrümmt ist.
[0014] In der Zeichnung ist ein erfindungsgemäßes
Ausführungsbeispiel dargestellt, das nachfolgend näher
erläutert ist. Im Einzelnen zeigt:

Figur 1 ein in einem Kanal einer Strangpresse ein-
gesetztes Mundstück, mit einer gebogenen
Kernhalteplatte, an der eine Vielzahl von
Haltestangen mit jeweils einem Kern zur Bil-
dung von Hohlräumen in einer keramischen
Masse zur Herstellung eines Hochlochzie-
gels eingebaut ist, im Schnitt,

Figur 2a eine erste Alternative zur Ausgestaltung der
Kernhalteplatte gemäß Figur 1 die in Quer-
richtung gebogen ist, in perspektivischer An-
sicht,

Figur 2b eine zweite Alternative der Kernhalteplatte
gemäß Figur 1, die in Längsrichtung gebo-
gen ist, in perspektivischer Ansicht,

Figur 2c eine dritte Alternative der Kernhalteplatte ge-
mäß Figur 1, die sowohl in Längs- als auch
in Querrichtung mit identischen Krüm-
mungsradien gewölbt ist, in perspektivischer
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Ansicht und

Figur 3 die zweiteilige ausgestaltung der Haltestan-
gen gemäß Figur 1 im Schnitt

[0015] In Figur 1 ist ein Mundstück 1 zu entnehmen,
das im Bereich einer Austrittsöffnung einer Strangpresse
2 angeordnet ist und durch das aus einer keramischen
Masse 5 ein mit Hohlräumen 10 versehener Formling 9,
beispielsweise ein Hochlochziegel, im Strangpressver-
fahren gefertigt ist. Um die Rotation und die Homogenität
der keramischen Masse 5 nach dem Verlassen der
Strangpresse 2 zu verbessern,, wird üblicherweise ein
Presskopf eingebaut, der dem Mundstück 1 unmittelbar
vorgelagert ist.
[0016] Die Strangpresse 2 besteht im Wesentlichen
aus einem Schneckenförderer 3, der in einem geschlos-
senen Kanal 4 eingebaut ist und durch den die kerami-
sche Masse 5 in Richtung des Presskopfes und des
Mundstückes 1 gefördert ist. Aufgrund der Materialeigen-
schaften der keramischen Masse 5, die aus den Werk-
stoffen Ton, Keramik oder dergleichen gebildet ist, ent-
stehen an dem Mundstück 1 erhebliche Kräfte, beispiels-
weise durch Reibung. Darüber hinaus wird die kerami-
sche Masse 5 durch das Mundstück 1 in eine gewünschte
und vorgegebene Struktur verformt, so dass hohe Druck-
kräfte abzustützen sind. Die Pressrichtung der kerami-
schen Masse 5 ausgehend von dem Schneckenförderer
3 bis zu dem aus dem Mundstück 1 austretenden Form-
ling 9 ist mit der Bezugsziffer 13 gekennzeichnet.
[0017] Das Mundstück 1 besteht aus einer Vorsetz-
platte 6, die im Inneren des Kanals 4, vorzugsweise am
Presskopf, fest mit diesem verbunden ist. Durch die Vor-
setzplatte 6 ist eine gebogene oder gekrümmte Kernhal-
teplatte 6’abgestützt. Insbesondere aus den Figuren 2a,
2b und 2c ist zu entnehmen, dass die Kernhalteplatte 6’
aus einer Vielzahl von Querstreben 11 und Längsstreben
12 gebildet ist, die senkrecht zueinander verlaufen. Die
von den Querstreben 11 und den Längsstreben 12 ge-
bildeten Knotenpunkte 16 dienen zur Befestigung von
Haltestangen 7, die parallel zu der Pressrichtung 13 aus-
gerichtet sind. Die Haltestangen 7 können bedarfsweise
an den Quer- oder Längsstreifen 11, 12 befestigt sein.
[0018] An dem freien Ende jeder Haltestange 7 ist ein
Kern 8 angebracht, durch den der jeweilige Hohlraum 10
gebildet ist, denn die keramische Masse 4 wird mit Hilfe
des Schneckenförderers 3 durch die von den Querstre-
ben 11 und Längsstreben 12, also deren Durchtrittsflä-
che 19, und anschließend zwischen den Haltestangen 7
und den Kernen 8 gepresst, so dass der Formling 9 mit
Hohlräumen 10 entsteht.
[0019] Um nunmehr die von dem Schneckenförderer
3 auf die keramische Masse 4 ausgeübten Kräfte optimal
an der Kernhalteplatte 6’ aufzunehmen, ist gemäß Figur
2a die Kernhalteplatte 6’ um die Querachse15 gebogen.
Die Querachse 15 verläuft dabei senkrecht zu der Längs-
achse 14, die parallel zu der Pressrichtung 13 angeord-
net ist.

[0020] Gemäß Figur 2b ist die Kernhalteplatte 6’ um
die Längsachse 14 gebogen.
[0021] In Figur 2c ist gezeigt, dass die Kernhalteplatte
6’ sowohl um die Längsachse 14 als auch um die Quer-
achse 15 dom- bzw. halbkugelförmig ausgestaltet ist. So-
mit entsteht eine unterschiedliche oder gleichmäßige
Wölbung der Kernhalteplatte 6’ in der Längs- und Quer-
achse 14 und 15.
[0022] Die jeweils gebogen oder gewölbt ausgestalte-
te Kernhalteplatte 6’ der Figuren 2a, 2b und 2c ist dabei
derart in den Kanal 4 der Strangpresse 2 einzubauen,
dass die Krümmung oder Wölbung der Kernhalteplatte
6’ in Richtung des Schneckenförderers 3 ausgerichtet
ist. Die Kernhalteplatte 6’ wirkt dabei nach Art eines Stau-
dammes und aufgrund der gebogenen oder gewölbten
Kontur der Kernhalteplatte 6’ können bei geringerer
Wandstärke der Längs- und Querstreben 11 und 12
gleich große Druck-und Reibkräfte ausgehalten bzw.
aufgenommen sein als bei Kernhalteplatten die plan aus-
gestaltet sind.
[0023] Aus Figur 1 ist darüber hinaus ersichtlich, dass
beabstandet zu der gebogenen oder gewölbten Kernhal-
teplatte 6’ eine Arretierungsplatte 18 vorgesehen ist, die
senkrecht zu der Pressrichtung 13 verläuft. Durch die
Arretierungsplatte 18 werden die Haltestangen 7 mitein-
ander verbunden, so dass diese zusätzlich abgestützt
sind, um beispielsweise Schwingungen, die durch das
Strömungsverhalten der keramischen Masse 5 entste-
hen können, zu verbinden, so dass die Kerne 8 positi-
onsgenau in ihrer gewünschten Ausgangsstellung ge-
halten sind.
[0024] Die Gitterstruktur der Arretierungsplatte 18 ent-
spricht dabei den geometrischen Abmessungen, die die
Querstreben 11 und Längsstreben 12 der Kernhalteplat-
te 6’ aufweisen. Folglich können die einzelnen von der
Kernhalteplatte 6’ voneinander getrennten Stränge von
keramischen Massen 5 ungehindert durch die Öffnungen
in der Arretierungsplatte 18 strömen. Die Arretierungs-
platte 18 kann eben oder an die geometrische Kontur der
Kernhalteplatte 6’ angepasst sein.
[0025] Aus Figur 3 ist die Befestigung der Haltestan-
gen 7 mittels eines Gewindes 17 an den Knotenpunkt 16
der Kernhalteplatte 6’ zu entnehmen. Es ist auch mög-
lich, die Haltestange 7 anzuschweißen, anzukleben oder
dergleichen.
[0026] Aufgrund der gebogenen oder gewölbten Aus-
bildung der Kernhalteplatte 6’ weisen die einzelnen Hal-
testangen 7 möglicherweise im montierten Zustand un-
terschiedliche Längen auf, denn durch diese ist die Krüm-
mung der Kernhalteplatte 6’ auszugleichen, so dass die
an der jeweiligen Haltestange 7 angebrachten Kerne 8
exakt in einer gemeinsamen planen Ebene positioniert
sind.
[0027] Wenn zusätzlich zu der gebogenen oder ge-
krümmten Ausgestaltung der Kernhalteplatte 6’ die Ar-
retierungsplatte 18 an die Haltestangen 7 angebracht ist,
entsteht ein Montageproblem, denn die Arretierungsplat-
te 18 kann nicht auf die Vielzahl der Haltestangen 7 auf-
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gefädelt werden. Üblicherweise sind an Kernhalteplatten
6’ bis zu 148 Haltestangen 7 zu befestigen.
[0028] Um dieses Problem zu lösen, sind die jeweiligen
Haltestangen 7 aus zwei Teilen aufgebaut. Der erste Teil
der Haltestangen 7 ist dabei an der Kernhalteplatte 6’
angeschraubt und weist ein Außengewinde an der freien
der Kernhalteplatte 6’ abgewandten Stirnseite der Hal-
testangen 7 auf. Dies hat zudem den Vorteil, dass die
Längen der einzelnen Haltestangen 7 bezogen auf die
Krümmung bzw. Kontur der Kernhalteplatte 6’ nach de-
ren Befestigung auf die exakt gleiche Länge gekürzt wer-
den können, so dass die ersten Teile der Haltestangen
7 in einer gemeinsamen Ebene verlaufen.
[0029] Anschließend wird die Arretierungsplatte 18 auf
die ersten Teile der Haltestangen 7 aufgesetzt und bei-
spielsweise mittels eines Gewindes 17 an den ersten Teil
der jeweiligen Haltestangen 7 befestigt. Die die Arretie-
rungsplatte 18 durchgreifenden freien Enden der ersten
Teile der Haltestange 7 sind somit zugänglich für die Auf-
nahme des zweiten Teiles der Haltestangen 7, die ein
Innengewinde aufweisen und auf den ersten Teil der Hal-
testangen 7 aufgeschraubt sind. Die Gewindeverbin-
dung der ersten und zweiten Teile der Haltestangen 7 ist
mit der Bezugsziffer 20 gekennzeichnet.

Patentansprüche

1. Mundstück (1), das in einen Kanal (4) einer Strang-
presse (2) zur Herstellung von mit Hohlräumen (10)
versehenen Formlingen (9), insbesondere aus ke-
ramischen Massen (5), eingebaut ist, bestehend aus
einer an dem Kanal (4) der Strangpresse (2) zu be-
festigende Vorsetzplatte (6), durch die eine das
Mundstück (1) bildende Kemhalteplatte (6’) bezogen
auf die Pressrichtung (13) der Formlinge (9) von der
Strangpresse (2) getrennt ist, und aus einer Vielzahl
von auf der Kernhalteplatte (6’) angebrachten Hal-
testangen (7), an denen jeweils ein Kern (8) aufge-
setzt ist, durch die die Hohlräume (10) des Formlings
(9) erzeugt sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kernhalteplatte (6’) bezogen auf die Press-
richtung (13) um die Längs- oder die Querachse (14,
15) gebogen oder um beide Achsen (14,15) gewölbt
sind.

2. Mundstück nach Anspruch 1
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kernhalteplatte (6’) aus einer Vielzahl von
Quer- und Längsstreben (11, 12) besteht, und dass
die Durchtrittsfläche der gebogen oder gewölbt aus-
gestalteten Kernhalteplatte (6’) zueinander gleich-
groß bemessen sind.

3. Mundstück nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet,
dass die in Pressrichtung (13) verlaufende Wand-

stärke der Kernhalteplatte (6’) in etwa gleich groß
bemessen ist als die Breite der die Kerne (8) abstüt-
zenden Haltestangen (7).

4. Mundstück nach Anspruch 2
dadurch gekennzeichnet,
dass die Quer- und Längsstreben (11, 12) eine Viel-
zahl von Knotenpunkten (16) bilden und dass in den
Knotenpunkten (16) der Kernhalteplatte (6’) jeweils
eine der Haltestangen (7) fest angebracht ist.

5. Mundstück nach Anspruch 4
dadurch gekennzeichnet,
dass die Haltestangen (7) an den Knotenpunkten
(16) mittels einer Schweißnaht (17) oder einer Ge-
windeverbindung befestigt sind, und dass die Halte-
stangen (7) jeweils parallel zu der Pressrichtung (13)
der Formlinge (9) ausgerichtet sind.

6. Mundstück nach einem der vorgenannten Ansprü-
che
dadurch gekennzeichnet,
dass an den Haltestangen (7) eine ebene Arretie-
rungsplatte (18) oder eine Vielzahl von Verbindungs-
stangen angebracht ist, die vor der Kernhalteplatte
(6’) beabstandet und parallel zu dieser angeordnet
ist bzw. sind und durch die die Haltestangen (7) in
der vorgegebenen Position und Ausrichtung gehal-
ten sind.

7. Mundstück nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Haltestangen (7) zweiteilig ausgebildet
sind, dass die beiden Teile der Haltestangen (7) im
Bereich der Zwischenplatte (18) oder der Verbin-
dungsstangen mittels eines Gewindes fest mitein-
ander verbunden sind.

8. Mundstück nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die an der Kernhalteplatte (6’) angebrachten
ersten Teile der Haltestangen (7) in Abhängigkeit
von der Krümmung der Kernhalteplatte (6’) niveaui-
dentisch verlaufen.

9. Mundstück nach einer der vorgenannten Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kernhalteplatte (6’) halbkugelförmig ge-
wölbt ausgestaltet ist.

10. Mundstück nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Arretierungsplatte (18) und die Kernhalte-
platte (6’) eine übereinstimmende Außenkontur auf-
weisen.
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